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Beschreibuno 

Die Erfindung betrifft eine stationare Schweifivorrichtung zum Langsverschwei- 
fien von Profilen mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 
sowie ejn entsprechendes Verfahren mit den Merkmalen des Oberbegriffs des 
Patentanspruchs 9. 

5 * 

Es handelt sich hierbei also um eine stationare Schweilivorrichtung mit Trans- 
portelementen zum Transport eines Profils durch die Schweilivorrichtung und 
mit mindestens einem SchweiRkopf, der einen Schweilipunkt zur Hersteilung 
einer Schweiftnaht auf dem durch die Schweiftvorrichtung laufenden ProfiJ er- 

10 zeugt. Die Profilbewegung wird in vorwahlbaren Intervallen von einer im we- 
sentlichen konstanten Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stillstand des Profils 
abgebremst und anschlieftend wieder auf die Produktionsgeschwindigkeit be- 
schleunigt, wahrend die Beaufschlagung des Profils mit Schweilienergie unter- 
halb einer Transportschwellengeschwindigkeit des Profils abgeschaltet ist. Das 

15 Verfahren zum Langsverschweiflen von Profilen, von dem die Erfindung aujier- 
dem ausgeht, entspricht in seinen Merkmalen der Funktion der beschriebenen 
Vorrichtung. 

Zum Elnsatz kommen solche Vorrichtungen und Verfahren ublicherweise im 
20 Rahmen von Profilieranlagen, in denen MetallbSnder beim Durchlaufen einer 
Mehrzahl von Rollformwerkzeugen stufenweise zu Profilen oder Rohren umge- 
formt werden. Die ublicherweise in Linie nachfolgende Schweifcstation erm&g- 
licht dann beispielsweise, uberlappende oder aneinanderstoBende Bererche des 
Profils bzw. des Rohrs, oder auch zwei oder mehrere verschiedene Profile mit- 
25 inander zu verschweifcen. 
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Fur ein fertig s Oder weiterverarbeitungsfahiges Produkt mOssen die Profile o- 
der Rohre am Ende der Produktionslinie abgelangt werden. Hierbei komm n b i 
kontinuierlich arbeitenden Produktionslinien mitlaufende Trennmaschfnen zum 
Einsatz, die zum Ablangen auf die Transportgeschwindigkeit des fertigen Profils 
5 beschleunigt werden mussen, worauf sie nach dem Schnitt naturgemaG abge- 
bremst und wieder in ihre Ausgangsposition zuruckgefuhrt werden m&ssen. 

Fur solche mitlaufenden Trennmaschinen ist ein hoher konstruktiver sowie war- 
tungstechnischer Aufwand von Nbten. urn die Trennschnitte in der erforderlichen 

10 Genauigkeit und Geschwindigkeit herstellen zu konnen. Daher sind Profilieran- 
lagen mit Schweiftvorrichtungen der eingangs genannten Art entwickeit worden. 
bei denen der Transport des geschwelliten Profils In vorwahlbaren Intervallen 
gestoppt wird, urn anschlieliend wieder anzulaufen. Dies ermoglicht die Ver- 
wendung einer konventionellen, stationaren Trenneinrichtung zum Ablangen der 

is fertigen Profile; die Notwendigkeit einer aufwendigen mitlaufenden Trennma- 
schine entfallt damit. 

Hierdurch ergeben sich allerdings Schwierigkeiten in der Schweiftvorrichtung: 
Das Abbremsen von der Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stillstand des Pro- 

20 fits sowie das anschlieliende Beschleunigen des Profils auf Produktionsge- 
schwindigkeit benotigt jeweils eine gewisse Zeit und somit eine gewisse Trans- 
portstrecke. Die Schweifienergiemenge, die am Schweilipunkt in das Profilmate- 
rial eingebracht wird. steigt bei konstant bleibender Schweiftenergie und lang- 
samer werdender Transportgeschwindigkeit naturgemaa an. Dies kann zwar 

25 meist durch Herunterregeln der Schweiftenergie ausgeglichen werden, jedoch 
nur bis zu einer von der Schweifttechnik abhangigen Transportschwellenge- 
schwindigkeit, unterhalb der die Schweilienergie vollstandig ausgeschaltet wer- 
den muss, urn das Material nicht lokal zu zerstoren. 

30 Im Ergebnis fuhrt dies dazu, dass bei einer stationaren Schwei&vorrichtung der 
eingangs genannten Art ein Bereich an der Stella, die wshrend des Stillstands 
des Profils am Ort des Schweifipunkts zu liegen kommt, eine Lucke in der 
SchweiQnaht bleibt. Diese Lucke wird umso grblier, je hoher die Produktionsge- 
schwindigkeit gewflhlt wird und si hangt auch davon ab, wi wejt di SchweiB- 

35 energie heruntergeregelt werden kann. Soweit eine solche Lucke in der 

Schweiftnaht beim fertigen Produkt st6rt. muss diese nachtraglich beseitigt wer- 
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den; ein Herausschneiden der entsprechenden Stelle durch die in der Anlage 
vorhandene stationSre Trennmaschine scheid t aus, da dann je Stop der Pro- 
duktion zwei Schnitte erforderlich sind, die ihrers its jedoch zwei Stops der Pro- 
duktion erfordern. Es blieb also bislang nichts weiter ubrig, ats entweder doch 
5 wieder eine mitlaufende Trennmaschine einzusetzen, Oder aber den Ausschuss 
separat abzuschneiden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Schweifivorrichtung und ein Verfahren der eingangs genannten 
io Art so zu verbessern, dass trotz des intermittierenden Stillstands des zu ver- 
schweiflenden Profils eine ununterbrochene SchweiBnaht hergestellt werden 
kann. 

Gelost ist diese Aufgabe durch eine Schweifivorrichtung mit den Merkmalen des 
15 Patentanspruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 9. 

Die erfindungsgemafi ausgebildete Schweifivorrichtung mit Transportelementen 
zum Transport elnes Profils durch die Schweifivorrichtung und einem Schweili- 

20 kopf. der einen SchweiBpunkt zur Herstellung einer Schweiftnaht auf dem Profil 
erzeugt, ist wie eingangs ausgefOhrt zum intermittierenden Abstoppen der Pro- 
filbewegung nebst einem entsprechenden Abschalten der Schweiftenergie un- 
terhalb einer Transportschwellengeschwindigkeit vorgesehen. Sie ist nach der 
Erfindung solcherart weiterentwickelt und insbesondere mit einem entsprechend 

25 ausgestalteten Schweiftkopf versehen, dass der Ort des Schweiftpunkts bei je- 
dem Stillstand des Profils von einem Ausgangspunkt aus in Transportrichtung 
des Profils bewegt wird, wobei der Schweiftpunkt nach dem Wiederanlaufen der 
Transportbewegung und dem Clberschreiten der Transportschwellengeschwin- 
digkeit entgegen der Transportrichtung an die Ausgangsposition zurOckbewegt 

30 wird. Die Ruckbewegung des Schnittpunktes muss dabei durchaus nicht unmit- 
telbar nach dem Clberschreiten der TransportschwellengeschwindigKeit und dem 
Wiedereinschalten der Schweifienergie erfolgen; vielmehr kann der Schweifi- 
punkt wahlweise auch erst kurz vor Oder gar wShrend des erneuten Abbremsens 
der Profilbewegung an seinen Ausgangspunkt zurOckbewegt werden. 

35 
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Die erfindungsgemaften V rbesserungen etner bekannt n Schweiftvorrichtung 
bzw. eines bekannten Schweiftverfahrens fuhr n dazu, dass trotz des intermit- 
tierenden Abstoppens der Transportbewegung des Proflls eine ununterbrochene 
Schweiftnaht oder zumindest eine deutliche Verkurzung der Unterbrechungs- 
s strecke erzielt warden kann. Denn wenn die Schweiftenergie beim Beschleuni- 
gen des Profils wieder eingeschaltet wird, ist der Schweiftpunkt erfindungsge- 
maft In Transportrichtung, also zur unterbrochenen Schweiftnaht hin verscho- 
ben, so dass die vm Endeffekt verbieibende schweiftnahtfreie Strecke verkleinert 
ist. 

10 

Vorzugsweise wird der Ort des Schweiftpunkts so weit in Trahsportrichtung be- 
wegt, dass der Schweilipunkt beim Uberschreiten der Transportschwellenge- 
schwindigkeit beim Wiederanlaufen der Transportbewegung die durch das Ab- 
schalten der Schweiftenergiebeaufschlagung unterbrochene Schweiftnaht fort- 
15 setzt. Hierbei kann auch vorgesehon sain, dass eine kurze Strecke der 
Schweiftnaht Uberlappend, also doppelt geschweiftt wird. 

Die ROckwartsbewegung des Schweiftpunkts wahrend des Transport des Profils 
hat bei geeignet gewahlten Parametem keinen negativen Einfluss auf die Her- 
20 stellung der Schweiftnaht, so dass mit der Erfindung im Ergebnis eine gtetch- 
mdftig durchgehende Schweiftnaht auch dann hergesteilt werden kann, wenn 
das Profil intermittierend abgestoppt wird, urn es mit einer stationSren Trennma- 
schine abldngen zu k6nnen. 

25 Urn die Bewegung des Schweiftpunkts bzw. des Ortes des Schweiftpunkts ent- 
lang der Transportrichtung zu ermoglichen, kann der Schweiftkopf entlang der 
Transportrichtung verschoben werden. Besonders einfach ist es jedoch, wenn 
der Schweiftkopf so ausgebildet 1st, dass er zur Bewegung des Schweiftpunktes 
entlang der Transportrichtung des Profils lediglich verschwenkt werden muss. 

30 Selbstverstandlich ist auch eine Kombination der beiden Alternativen moglich. 

Besonders vorteilhaft kann die Erfindung mit einer Laser-Schweiftvorrichtung 
realisiert werden. Denn dann kann der Schweilipunkt durch einfaches Ver- 
schwenken des Laserstrahls entlang der Transportrichtung bew gt w rd n, oh- 
35 ne irgendein translatorische Bewegung des Schweiftkopfs vorsehen zu mus- 
sen. Bei einer Las r-Schweiftvorrichtung kann das Verschwenk n des Laser- 

5 
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strahls darttber hinaus besonders einfach dadurch bewirkt werden, dass der 
Schweiftkopf mit einem schwenkbaren Spiegel versehen wird. Daneben ist 
selbstverstandlich auch ein Verschwenken des g samten Schweiftkopfs mog- 
lich. 

5 

Bevorzugterweise wird die erfindungsgemafte Schweiftvorrichtung so konzipiert, 
dass die in das Profit eingebrachte momentane Schweiftenergiemenge abhangig 
von der momentanen Transportgeschwindigkeit des Profils regeibar ist. Beim 
Abbremsen des Profils kann dann die Schweiftenergiemenge also bis zur Trans- 

10 partschwellengeschwindigkeit heruntergeregelt und beim Beschleunigen der 
Transportbewegung entsprechend wieder hochgeregelt werden, um insgesamt 
eine gleichmaftige Schweiftnaht erzielen zu kfinnen. Zusatzlich kann die 
Schweiftenergiemenge lejcht erhOht werden, wahrend der SchweiBpunkt entge- 
gen der Transportrichtung an seine Ausgangsposition zurQckbewegt wird. 

ie Zweckmaftigerweise wird dies gletch beim Hochregeln der Schweiftenergiemen- 
ge wahrend des Beschleunigens der Transportbewegung berucksichtigt. 

Mit der erfindungsgemSften Bewegung des Ortes des Schweiftpunktes kann je- 
doch sogar auf elne Regelung der Schweiftenergiemenge verzichtet werden, 

20 und zwar dann, wenn die Schweiftkopfsteuerung die RQckbewegung des 

Schweiftpunktes wahrend des Wiederanlaufens der Transportbewegung veran- 
lasst und derart an die Beschleunigung des Profils anpasst, dass die Relativge- 
schwindigkeit von SchweiBpunkt und Profil fortlaufend nahezu der Produktions- 
geschwindigkeit entspricht. Um hier auch beim Abbremsvorgang des Profils auf 

25 eine Regelung der Schweiftenergiemenge verzichten zu k£nnen, kann bei- 
spielsweise die Schweiftenergie bereits beim Beginn der Verz5gerung abge- 
schaltet werden und der Ort des Schweiftpunktes wahrend des Stillstands des 
Profils bis zur Unterbrechung der Schweiftnaht bewegt werden, so dass im Er- 
gebnis vollig ohne Herunterregeln der Schweiftenergiemenge dennoch eine un- 

30 unterbrochene, gleichmaftige Schweiftnaht entsteht. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnun- 
gen naher beschrieben und erlautert. Es zeigen: 

as Figur 1 eine schematische Draufsicht auf ein erfindungsgemaft Schweift- 
vorrichtung; 
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Figur 2 den Querschnitt ines Profils beim VerschweiBen; 
Figur 3 eine Draufsicht auf ein f rtig verschweiBtes Profit; 
Figur 4 eine schematische Seitenansicht iner Profilieranlage mit integrierter 
SchweiBvorrichtung. 

5 

Figur 1 zeigt in schematischer Draufsicht eine erfindungsgemaB ausgestaltete 
SchweiBvorrichtung 1 : Ein erstes Profil 2, von dem man nur die obere Wandung 
sieht, wird mitteis eines angetriebenen. in einem Gestell 3 gelagerten FQhrungs- 
rollenpaares 4 (von dem man nur die obere FDhrungsrolle sieht) mit einem 

10 zwejten Prom 5 zusammengefUhrt, und zwar derart, dass dieses auf der oberen 
Wandung des ersten Profils 2 aufliegt. An den auBeren Kanten des zweiten Pro- 
file 5, die hier mit den Bezugszeichen 6 und 7 bezeichnet sind, soil das zweite 
Profil 5 auf das erste Profil 2 aufgeschwelBt warden. Dies geschieht zwischen 
einem ersten Rollenpaar 8 und einem zweiten Rollenpaar 9, die beide wiederum 

15 in Gestellen 10 und 11 gelagert sind und die beiden Profile 2 und 5 aufeinan- 
darpressen. Bezuglich der Transportrlchtung 12 des fertigen Profils 13 sind ho- 
rizontal rechts und links der Profile 2, 5 ein linker LaserschweiBkopf 14 und ein 
rechter LaserschweiBkopf 15 angeordnet, die beide jeweils einen Laserstrahl 
16, 17, der von oben aus elner senkrecht zur Bildebene liegenden Richtung 

20 kommt, mitteis je eines Spiegels 18, 19 auf je einen SchweiRpunkt 20, 21 an 
den Kanten 6 und 7 des zweiten Profils 5 richten. Mit durchbrochenen Kantenli- 
nien 6, 7 ist angedeutet, dass aus dem ersten Profil 2 und dem zweiten Profil 5 
nach Verlassen der SchweiBvorrichtung 1 ein fertiges Profil 13 entstanden ist. 

25 Urn das erfinderische Prinzip umzusetzen, sind vorliegend die Spiegel 18, 19 
der SchweiBkopfe 14. 15 Oder die SchweiBkopfe 14, 15 selbst derart drehbar 
ausgebitdet, dass die Laserstrahlen 16, 17 entlang der Transportrichtung 12 
schwenkbar sind und somit die SchweiBpunkte 20. 21 entlang der jeweiligen 
Kanten 6, 7 in und gegen die Transportrichtung 12 bewegt werden konnen. 

30 

Wird nun die Transportbewegung des Profils 13 durch die SchweiBvorrichtung 1 
bis zum Stillstand abgebremst, wird zunachst die Energie der Laserstrahlen 16, 
17 heruntergeregelt, bis die Laserstrahlen 16. 17 unterhalb einer Transport- 
schwell ngeschwindigkeit abgeschaltet werden, urn eine Beschadigung des 
35 Profilmaterlals durch zu hohen Energieeintrag zu vermeiden. Das SchweiS- 
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nahtende bewegt sich somlt bis zum vollstandigen Stiilstand d s Proflls 13 ein 
Stock weit in Transportrichtung 12 von den Schweilipunkten 20, 21 weg. Beim 
Wlederanlaufen des Profils 13 werden beim Erreichen der Transportschwellen- 
geschwindigkeit die Laserstrahlen 16. 17 wieder eingeschaltet und in ihrer E- 
5 nergie sukzessjve hochgeregelt, bis die Produktionsgeschwindigkeit des Profils 
13 erreicht 1st. Urn nun zu vermeiden, dass zwischen dem Ende der Schweili- 
naht und dem Wiederbeginn der neuen Schweifinaht eine ungeschweifSte LGcke 
zwischen den Profilen 2 und 5 entsteht, werden die Spiegel 18, 19 der Schweift- 
kopfe 14, 15 wahrend des Stillstands des Profils 13 bei ausgeschalteten Laser- 

10 strahlen 16, 17 so verschwenkt, bis der Ort der SchweiBpunkte 20. 21 in Trans- 
portrichtung 12 gasehen deutlich vor dem Ende der bis jetzt hergestellten 
SchweiRnahte liegt, urn beim Wiederanlaufen der Transportbewegung und Errei- 
chen der Transportschwellengeschwindigkeit die Schweiflnaht ununterbrochen 
fortsetzen zu k&nnen. Diese Situation ist in der Zeichnung mit durchbrochenen 

is Unien fur die Laserstrahlen 16, 17 angedeutet. Wahrend des Hochbeschleuni- 
gens des Profils 13 und gegebenenfalls auch noch nach Erreichen der Produkti- 
onsgeschwindigkeit werden die Spiegel 18, 19 der Schweifikfipfe 14, 15 wieder 
zuruckgeschwenkt, bis die mit durchgezogenen Unien dargestelite Ausgangspo- 
sition der Laserstrahlen 16, 17 bzw. der SchweiRpunkte 20, 21 wieder erreicht 

20 ist. Danach kann dann das nachste Abstoppen der Transportbewegung erfolgen. 

Figur 2 zeigt im .Querschnitt das in Figur 1 hergestellte Profit 13 wahrend des 
Schweiftvorgangs. Das zweite Profii 5 ist auf das erste Profii 2 aufgelegt und 
wird an seinen Kanten 6, 7 mit dem ersten Profii 2 verschweifit. Nur schema- 

2s tisch dargestellt sind der linke und rechte Laserschweilikopf 14, 15 mit den ^ 
darin angeordneten schwenkbaren Spiegein 18, 19, die die Laserstrahlen 16, 17 
auf die an dan Kanten 6, 7 befindlichen Schweiftpunkte 20, 21 umlenken, an 
denen dann wahrend der Ldngsbewegung des Profils 13 jeweils eine Schweifi- 
naht entsteht* Durch die Verwehdung von Laserstrahlen 16, 17 ist es prbblemlos 

so mogllch, durch einfache Schwenkbewegungen der Spiegel 18, 19 die Schweift- 
punkte 20, 21 entlang der Kanten 6, 7 in und gegen die Transportrichtung 12 zu 
bewegen, ohne den Eintrag von Schweiftenergie in das Profilmaterial nennens- 
wert zu verandern. 

35 Figur 3 zeigt das in Figur 2 bereits dargestelite Profii 13 in Draufsicht Hierbei 
sind zwei verschiedene erfindungsgemfifl Steuerungsarten zur Herst Hung ei- 
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ner linken Schweilinaht 22 und einer rechten Schweiftnaht 23 symbolisiert. An 
den mit Pfeilen 24 markiert n Stellen 1st eine Schweiftnahtunterbrechung zu er- 
kennen, die davon herrQhrt, dass ein Oberlappung der Schwei&nahte v rmi - 
den werden sollte und die Bewegung der Schweilipunkte 20, 21 in Transport- 
5 . richtung 12 wahrend des Stillstands des Profils 13 etwas kOrzer als fur eme un- 
unterbrochene Schweiftnaht 22, 23 erforderlich gewflhlt wurde. 

An der in Figur 3 mit Pfeilen 25 markierten Steile der Schweifinahte 22. 23 ist 
hingegen eine solche Oberlappung erkennbar. Urn einerseits jegliche Unterbre- 

10 chung der Schwei&nahte 22, 23 sicher vermeiden zu kannen und andererseits 
die mfiglicherweise am untersten Regelbereich der Laserleistung instabil wer- 
dende Schwei&energiemenge zu kompensieren, wurde der Ort der Schweili- 
punkte 20 f 21 wahrend des StIHstandes des Profils 13 so weit in Transportrich- 
tung 12 vorverlegt, dass bei Wiedereinschalten der Laserstrahlen 16, 17 eine 

15 Oberlappung der Schweiftnahte 22, 23 entstanden ist. 

Figur 4 zeigt schlieftlich schematised eine Profilieraniage zum intermittierehd 
abgestoppten Betrieb, in die die erfindungsgemade Schweiftvorrichtung 1 integ- 
riert ist. Ein erstes Blechband 26 und ein zweites Blechband 27 werden von ei- 

20 ner ersten Abwickelhaspel 28 und einer zweiten Abwickelhaspel 29 abgewickelt. 
Das erste Blechband 26 wird zum Einformen eines Trdgerprofils durch eine 
Umformanlage 30 mit einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen 31 geleitet. Nach 
der Umformanlage 30 wird das eingeformte erste Profit 2 mit dem zweiten 
Blechband 27 zusammengefuhrt und in weiteren Rollformwerkzeugen 22 waiter 

25 umgeformt, wobei das zweite Blechband 27 zu einem zweiten Profil 5 umgeformt 
wird. Danach werden die Profile 2, 5 der erfindungsgemaften Schwei&vorrich- 
tung 1 zugefOhrt und, wie in Figur 1 gezeigt, miteinander zu einem Profil 13 ver- 
schweilit. Dieses Profil 13 wird in einer weiteren Umformanlage 33 mit wiederum 
einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen 34 weiter umgeformt und am Ende in 

30 einer stationaren Trennmaschine 35 auf die gewOnschte Lange abgelangt. 

Die Erfindung erm&glicht also eine qualitativ hochwertige Massenproduktion von 
teils kompliziert geformten Profilen auf Prpfilieranlagen auch mit stationaren 
Trennmaschinen. 

35 
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Bezuaszeichenliste 





1 


Schweiftvorrichtung 




2 


Profil (erstes) 




3 


Gestell 




4 


FQhrungsrollenpaar 


9 


5 


Profil (zweites) 




6 


Kante (linke) 




7 


Kante (rechte) 




a 


Rollenpaar (erstes) 




g 


Rollenpaar (zweites) 


10 


10 


Gestell (erstes) 




11 


Gestell (zweites) 




12 


Transportrichtung 




13 


Profil 




14 


Schweiftkopf (linker) 


15 


15 


Schweilikopf (rechter) 




16 


Laserstrahl (linker) 




17 


Laserstrahl (rechter) 




18 


Spiegel (linker) 




19 


Spiegel (rechter) 


20 


20 


Schweiftpunkt (linker) 




21 


ScnWellipunkt (rechter) 




22 


Schweilinaht (linke) 




23 


Schweilinaht (rechte) 




24 


Schweilinahtunterbrechung 


25 


25 


SchweilinahtOberlappung 
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26 


Blechband ( rstes) 


27 


Blechband (zweites) 


28 


Abwjckelhaspel (erste) 


29 


Abwickelhaspel (zweite) 


s 30 


Umformanlage 


31 


Rollformwerkzeuge 


32 


Rollformwerkzeuge 


33 


Umformanlage 


34 


Rollformwerkzeuge 


10 35 


Trennmaschine 
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Patentansprtiche 

1. StationSre Schweiftvorrichtung zum Langsverschweifien von Profilen. 
mit Transportelementen (31, 32 f 34, 4, 8, 9) zum Transport eines Profils (2, 5, 
13) durch die Schweilivorrichtung (1), wobei die Transportelemente (31, 32, 34, 
4, 8, 9) so ausgebildet sind, dass die Profilbewegung in vorwdhlbaren Interval- 
s len von einer konstanten Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stillstand des 
Profils (13) abgebremst und anschliefiend wieder auf die Produktionsgeschwin- 
digkeit beschleunigt wird, 

und mit mindestens einem Schweifikopf (14, 15), der einen Schweiftpunkt (20, 
21) zur Herstellung einer Schweiftnaht (22, 23) auf dem durch die Schweiftvor- 
io richtung (1) laufenden Profil (13) erzeugt, wobei die Beaufschlagung des Profils 
(13) mit Schweifienergie unterhalb einer Transportschwellengeschwindigkeit des 
Profils (13) abgeschaltet ist, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der Schweiftkopf (14, 15) so ausgebildet ist, dass der Ort des Schweili- 
15 punkts (20, 21) entlang der Transportrichtung (12) des Profils (13) bewegbar ist. 
und dass eine Steuerung fur den Schweifikopf (14, 15) vorhanden ist, die so 
ausgebildet ist, dass der Ort des SchweiRpunkts (20, 21) bei jedem Stillstand 
des Profils (13) von einem Ausgangspunkt aus in Transportrichtung (12) bewegt 
wird, wobei der Schweifipunkt (20, 21) nach dem Wiederanlaufen der Transport- 
20 bewegung und dem Qberschreiten der Transportschwellengeschwindigkeit ent- 
gegen der Transportrichtung (12) an die Ausgangsposition zurOckbewegt wird. 
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2. Stationare Schw iftvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schweiftkopf (14, 15) zur Bewegung des Schweifipunktes (20, 21) 
schwenkbar ausgebildet ist. 

5 

3. Stationare Schweiftvorrichtung nach einem der AnsprOche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schweiftkopf (14, 15) zur Bewegung des Schweiftpunktes (20, 21) 
entlang der Transportrichtung (12) des Profits (13) verschiebbar ausgebildet ist. 

10 

4. Stationary Schweiftvorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung fur den Schweiftkopf (14, 15) so ausgebildet ist, dass der 
Ort des Schweiftpunkts (20, 21) bei jedem Stillstand des Profits (13) so weit in 
is Transportrichtung (12) bewegt wird, dass der Schweiftpunkt (20, 21) nach dem 
Wlederanlaufen der Transportbewegung belm Oberschreiten der Transport- 
schwellengeschwindigkeit die durch das Abschalten der Schweiftenergiebeauf- 
schlagung unterbrochene Schweiftnaht (22, 23) fortsetzt 

20 5. Stationare Schweiftvorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung fur den Schweiftkopf (14, 15) so ausgebildet ist, dass die 
Ruckbewegung des Schweiftpunktes (20, 21) wahrend des Wiederanlaufens der 
Transportbewegung erfolgt und derart an die Beschleuntgung des Profits (13) 
25 angepasst ist, dass die Relativgeschwindigkeit von Schweiftpunkt (20, 21) und 
Profil (13) in etwa der Produktionsgeschwindjgkeit entspricht. 

6. Stationare Schweiftvorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass der Schweiftkopf (14, 15) ein Laser-Schweiftkopf ist. 

7. Stationare Schweiftvorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Las r-Schweiftkopf mit einem schwenkbaren Spiegel (18, 19) versehen 
35 ist. 
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8. Stationary Schweiftvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in das Profil (13) eingebrachte mom ntane Schweilienergiemenge ab- 
hangig von der momentanen Transportgeschwindigkeit des Profils (13) regelbar 
5 ist. 

9. Verfahren zum Langsverschweilien von Profilen, 

wobei ein mit einer Schweilinaht zu versehendes Profil durch eine Schweiftvor- 
richtung gefQhrt wird, 

10 wobei in der Schweiftvorrichtung ein Schweilipunkt auf dem Profil erzeugt wird, 
urn eine Schweilinaht herzustellen, 

wobei die Profilbewegung in vorwahlbaren intervallen von einer Produktionsge- 
schwindigkeit bis zum Stillstand des Profils abgebremst und anschlieliend wie- 
der auf die Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt wird. 
15 und wobei die Beaufschlagung des Profils mit Schwei&energie unterhalb der 
Transportschwellengeschwlndlgkelt abgeschaltet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ort des Schweifipunktes bei jedem Stillstand des Profils von einem 
Ausgangspunkt aus in Transportrichtung des Profils bewegt wird, wobei der 
20 Schweilipunkt nach dem Wiederanlaufen der Transportbewogung und dem 
Oberschreiten der Transportschwellengeschwindigkeit entgegen der Transport- 
richtung an die Ausgangsposltion zurQckbewegt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ort des Schweifipunkts bei jedem Stillstand des Profils so weit in 
Transportrichtung bewegt wird, dass der Schweilipunkt nach dem Wiederanlau- 
fen der Transportbewegung beim Oberschreiten der Transportschwellenge- 
schwindigkeit die durch das Abschalten der SchweiBenergiebeaufachlagung 
30 unterbrochene Schweilinaht fortsetzt. 
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11. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 oder 10, 
dadurch g kennzeichnet, 

dass die Ruckbewegung des Schwelftpunktes wahrend des Wiederanlaufens d r 
Transportbewegung erfolgt und derart an die Beschleunigung des Profils ange- 
5 passt wird. dass die Relativgeschwindigkeit von Schweiftpunkt und Profil in etwa 
der Produktjonsgeschwindigkeit entspricht. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11. 
dadurch gekennzeichnet. 

10 dass zum SchweiBen ein Laserstrahl verwendet wird. 
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Zusammenfassung 

Es wird ein Verfahren und eine Vorrjchtung zum Langsverschwelften von Profi- 
ler! (2, 5, 13) vorgeschlagen, bei denen ein mit einer SchweiRnaht (22, 23) zu 
versehendes Profil (13) durch eine SchweiRvorrichtung (1) gefuhrt wird und in 
der SchweiRvorrichtung (1) von einem SchweiRkopf (14, 15) ein SchweiRpunkt 
5 (20, 21) auf dem Profil (13) erzeugt wird, urn eine SchweiRnaht (22, 23) herzu- 
stellen. Die Profilbewegung wird in vorwahlbaren Intervallen von einer im we- 
sentlichen konstanten Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stillstand des Profits 
(13) abgebremst und anschlieRend wieder auf die Produktionsgeschwindigkeit 
beschleunigt, wflhrend die Beaufschlagung des Profils (13) mit Schweifienergie 

10 unterhalb einer Transportschwellengeschwindigkeit abgeschaltet wird. Zur Ver- 
meidung einer LOcke in der entstehenden SchweiRnaht (22, 23) wird erfin- 
dungsgemafi eine SchweiRkopfsteuerung eingesetzt, mit deren Hilfe der Ort des 
Schweiftpunkts (20, 21) bei jedem Stillstand des Profils (13) von einem Aus- 
gangspunkt aus in Transportrichtung (12) des Profits (13) bewegt wird, wobei 

15 der SchweiRpunkt (20, 21 ) nach Uberschreiten der Transportschwellenge- 
schwindigkeit beim Wiederanlaufen der Transportbewegung entgegen der 
Transportrichtung (12) an die Ausgangsposition zurQckbewegt wird. 

Figur 1 
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